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La presente tesis se titula Aplicación  del Lean Maintenance  para aumentar la 
productividad de envases plásticos en la empresa Laboratorios SMA S.A.C., distrito 
de Ate, año 2016. La empresa se desenvuelve en el rubro plástico, la cual cuenta 
con plantas de Laboratorio y Plásticos, se realiza el estudio en la planta de plástico. 
 
El objetivo principal de la investigación es que a través de la aplicación de la 
metodología del Lean Maintenance aumente la productividad de envases plásticos 
en la empresa  Laboratorios SMA S.A.C., eliminando los desperdicios en las 
actividades que no agregan valor y reduciendo la parada correctiva. 
 
Por un lado la metodología el Lean Maintenance, pretende proponer una 
metodología de análisis y mejora de la productividad el proceso operativo de las 
áreas de producción y mantenimiento; y por otro, tiene también como objetivo 
mejorar la productividad a través de los indicadores de eficacia y eficiencia  de una 
de las líneas de soplado.  
 
El presente trabajo es de tipo de investigación aplicativo porque mejorara la situación 
actual del problema planteado. Se ubica en el diseño pre experimental con diseño de 
grupos con pre y post-prueba, enfoque cuantitativo. Es de corte longitudinal ya que 
analizan cambios de la recolección de datos de la población a través del tiempo en 
determinadas variables o en relaciones entre las variables  porque se mide y se 
indaga la relación entre las variables “Lean  Maintenence” y “Productividad. 
 
La población  de estudio estuvo conformada por treinta órdenes de producción 







Para llevar a cabo el trabajo de campo, se ha formulado un instrumento de 
recolección de datos, que comprende la variable eficacia y eficiencia de producción 
el cual se han elaborado fichas de recolección de datos 
 
Para la contrastación de hipótesis se aplicó la prueba t-student, escogimos un nivel 
de significancia (α) del 5% que representa el tamaño de la región de rechazo, así el 
nivel de confianza será del 95 % que representa el complemento de la región de 
rechazo (1 – α). 
 
En conclusión a las que llegamos están en concordancia con nuestros objetivos, 
hipótesis, teorías relacionas al tema y la aplicación de instrumentos. La investigación 
demostró la hipótesis según muestra que la media de las diferencias es de 18,12 
(media) a favor de la productividad 2016., el valor P está representado por la Sig 
(bilateral) de 0,000. Con este resultado a un nivel de significancia del 5% (0,000 < 
0,05) se rechaza la Hipótesis Nula y por consiguiente se acepta la hipótesis 
alternativa. La aplicación del Lean Maintenance si aumenta la Productividad de 
envases plásticos en  la empresa Laboratorios SMA S.A.C. 
 
Palabras Clave: Lean Maintenence, Tiempo Disponibilidad de Máquina, Tiempo 













This thesis Application of Lean Maintenance is entitled to increase the productivity of 
plastic containers in SMA S.A.C. Laboratorios, Ate district 2016. The company 
operates in the plastic category, which has plants and Plastics Laboratory, is 
performed the study on the ground plastic. 
 
The main objective of the research is that through the application of the methodology 
of Lean Maintenance increase productivity plastic packaging company SMA S.A.C. 
Laboratories, eliminating waste on activities that do not add value and reducing 
corrective stop. 
 
On the one hand the methodology Lean Maintenance, intends to propose a 
methodology for analyzing and improving the operational process productivity areas 
of production and maintenance; and secondly, also it aims to improve productivity 
through indicators of effectiveness and efficiency of blowing lines. 
 
This work is kind of applicative research that will improve the current situation of the 
problem. It is located in the pre experimental design group design with pre and post-
test, quantitative approach. It is Slitting and analyzing changes in the collection of 
population data over time in certain variables or relationships between variables 
because it is measured and the relationship between the variables "Lean 
Maintenence" and "Productivity is investigated. 
 
The study population consisted of thirty production orders including the months of 







data collection instrument, comprising the variable production effectiveness and 
efficiency which have been developed data collection sheets 
 
For hypothesis testing the Student t test was applied, we chose a significance level 
(α) of 5% which represents the size of the rejection region, so the confidence level is 
95% representing the complement of the region rejection (1 - α). 
 
In conclusion to which we are consistent with our objectives, assumptions, theories 
relate to the subject and application of instruments. The research proved the 
hypothesis shows that the mean of the differences is 18.12 (average) productivity for 
2016, the P value is represented by the Sig (bilateral) of 0,000. With this result to a 
significance level of 5 % (0.000 < 0.05) it is rejected the null hypothesis and therefore 
the alternative hypothesis is accepted. The application of Lean Maintenance if you 
increase the productivity of plastic containers in the company SMA S.A.C. 
Laboratories. 
 
Keywords: Lean Maintenence, Time Machine Availability, Remedial Stop Time, 
Efficiency, Efficiency. 
